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BASIC-ABSTRACT: 



The wiper blade for windscreen wiper units on vehicles has a hinge 
pin (30) 

fixed between the two checkings (14,15) of the carrier frame system 
(11) of the 

upper blade. The dia. (Dl) of the hinge pin (30) is greater than the 
dia. of 

the holes (22) drilled into the carrier frame checkings (14,15). 

The narrower end sections (33) of the pivot pin (30) projecting 
through the 

holes (22) in the checkings are radially turned out by an axially 
operating 

stamping tool (35) to form a rivet head (36) . 
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) Wischblatt, insbesondere fur Scheibenwischanlagen an Kraftfahrzeugen und Verfahren zu seiner Hersteilung 



Eswird ein Wischblatt beschrieben, bei dem ein Gelenk- 
zapfen, der zwischen den Seitenwangen eines Bugels des 
TragbOgelsystems der Wischleiste drehfest verankert ist, in 
seinem Lagerabschnitt einen Durchmesser aufweist, der 
groGer Ist als der Durchmesser der Bohrungen in den Sei- 
tenwangen des Bugels. Die durch die Bohrungen hindurch- 
ragenden Endbereiche des Gelenkzapfens werden durch 
einen nur ax fa I einwirkenden Stempel zur Bildung von Niet- 
kdpfen radial umgelegt. Im Vergleich zur bekannten Ausfuh- 
rung ergibt sich eine formstabile Abstutzung der Seiten- 
wangen an dem Anschlagbund seitlich des Lagerabschnit- 
tes und die Montage bendtigt weniger Zeit, weil durch die 
Vernletung lediglich eine drehfeste Verbindung geschaffen 
werden mu&» 
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„ . - e en am Gelenkzapfen durch den schon vo^efertigten 

Besdireibung jJJJ v^r dem Nieten vorhandenen Anschlagbund reali- 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Wischblatt, insbe- sierl . fet Ausftthrungsform der Erfindung ist 

sonderefflrScheibenwis^ J^^^dh^Lv^^^ 
gemafl den Merkmalen des Oberbegnffs des Anspruchs 5 J e ^^ P abCTdieLtoge derBefestigungsabschnit- 

1 CbBcherweise gehCrt zu einem Wischblatt ein Trag- ^^^^SSSgSSSThSgT 

bUgelsystem mil einem Hauptbttgel and mehreren ge- ^SSfen^S eistet eine hervorragende 

lenkig daran befestigten ^»f^£^ „ s^mmSTJderenAusmrmedormynrdder 

dieser Bflgel einen im wesentkchen U-fanmgen i Quer- 10 g™£ » d Ro hmiet ausgebildet der aus einem 

schnitt aufweist weil zwei Seitenwangen bnks und ggg^J^ t ist Versuche haben gezeigt, daB 

rechts eines Steges im wesentlichen r^twmkhg abge- J^S^^ ^ Anforderungen gerecht 

bogen sind. Etwa in der Mitte hat der Hauptbfigel Obli- diese ^u«unrun^ wer den muB. daB 

chJrweise einen Durchbrach im Steg. durch den das ^^^^^f^^^Oomil^ 

Ende eines Wischarmeszwischendie Seitenwangen em- 15 »«?JSSe ' fonenflache ausreichend mit Lack 

taucht, an dessen Endbereich eta Verbmdungselement J*****^ tmenflacn ^ 

fixierbar ist, das.schwenkbar auf einem Gelenkzapfen 9£u^n LebSSdluer auftretenkann. 

gelagert ist Dieser Gelenkzapfen durchsem koa^d zu- ^^S^,. des Lagerabschnittes des Ge- 

iinanderausgerichteteBohrungenindenSeitenwangen ^^XfatalsderDuVchmesserderBohrun- 

undistbeidseitigvernietet . 20 . J 1 . c e ; tenW aneen des Bflgels, kann dieser Ge- 

Bei einer bekWten Ausfflhrung dieser Art wd em genm den genwangen des g^ £ ^ ^ 

vonememRunddrahtab^schmttenerStuH^ 1 i^oSebogene^ Bflgel eingesetzt werden. Da der 

zapfeiivemendetwobeiderDurchm^ ffi abe?otaehin Qblicherweise aus einer Blechptati- 

drahtes geringfQgig kleiner ist afa i der Dresser der J*J"J dann gebogen wird, kfinnte man den 
BohrungenmdenSehenwangendesBO^ 25 J e f ^ e ^Se m emen Befestigungsbereich m 

wirddannmdenberritsnisemeenclga^^ gfSmg einer Seitenwange einstecken und erst 

genen BQgel in axialer Richtung eingesetzt und beidsei- «me Bonrung endgflltige, im Quer- 

tig durch einen Taumelnietvorgang ^ *Ln^E? SnS Sonmge Laf e formen. Bevorzugt wird jedoch 

Taumelnieten wird der Durchmesser d« ^an den _Niet- s ^^^| £f der GeIenkza pfen - wie an sich 

kopf anschfcBendenBefes^gsabs^ 30 der Aussparung im BOgelsteg 

derart vergroBert, daB sich ein PreBsitz zwischen die- ^kannt un cere ^ anm derart 

semBefestigungsabscnmttu^ Keleitenwangen des schon U-f6rmig 

gels im Bereich dieser Bohrung ergibt _ Der Abstend S™^g™ m ^ vor der Monta g e des Gelenkzap- 

IwischendenbeidenSdtenwangendesBugels^damt abgewmkel d - Ber ^ ^ Lange des 

exaktdefimert.sodaBdasVer^ungselem^^^^ 35 g^^ n ^ eina „ d ergedrackt werden kennen. 
gangig,aberdochohnewesen*chess^ SaSS iich gemaB einem wesentlichen Merk- 

dem Gelenkzapfen gelagert ist Diese Art .der ^BefesU- ^aim ^ann ^ g ^ Herste Uungsverfah- 
gung des Gelenkzapfens m den Bohnmgen^der Sejen- md des in einer Richtung quer zur Ge- 

wangen des Bflgels hat sich m der Praxis bew^Afler- rensoer Seitenwangen eingesetzt und 

din£ ist dieser Taumelnietvorgang verhaltmsmaB g 40 'j*^^™ Seitenwangen koaxialzu den Bohrun- 
zeitaufwendig, insbesondere zeitoufwencugei rag das ^ aSrichtet werdea wfnn danach die Seitenwan- 
Stanzen und Formen des Bflgels. jo daB diese Fme ung gen ^gencUtet w ^ ^ckgestellt werden 

des Gelenkzapfens nicht in den FerfgungsprozeB mte- gj™^jf^ dies! Ausgalgslage zurflckfedern, ist 
grierbarist f . . Gelenkzaofen schon in den Seitenwangen gehalten, 

Der voruegenden ^ « %£f£SL*m* Nietvorgang in kleinen Takt- 

zugrunde, ein Wischblatt zu schaffen, bei dem der oe „.^ IIPrh - efohrt werdenkann. 
lenLapfenfonnstabuzwischendenSeitenwang^ ^f^^rd^n^eimaft^ Ausgestaltun- 
Bflgels fhdert ist der Montagevorgang des Gelenk^p- ^"toehend anhand des in der Zeichnung 
fen! aber mit einem mBgUcbst geringen Zeitaufwand gen g ^ en ^^Sj s Spielesnahereriautert 
bewerkstelligt werden kann. , 50 %° -„ n . 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB nut den kenn- g z ^; Seitenansich tauf ein Wischblatt, 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 geWst ^ ieme AnsichtinPfeilrichtungPinFig. 1, 

DerErfmdungHegtdabdderG^ezugj^<M Fg.2e m Da J einen Schnitt 
eine optimale Abstfltzung der Seitenwangen bei ge- Hfr3 i m vergr^ c ^ QeienksteUe mit einem 
ringstmagUcher Toleranzabweichung von emem SoU- 55 d ^ h ™ ^teu ten Gelenkzapfen, 

wertTanl erreichbar ist, wenn diese Seitenwangen je- A Ufe ^SSSSlS zur Herstellung 
wefls an einem Anschlag seitUch des Lagerabschnittes Tig._ 4 erne Ansicm am 

des Gelenknietes anliegen. Dann kann man nSmkch auf ^ s ff R ?^f 0uerschnitt du rch die Platine vor dem 

das beim Taumelnieten auftretende Stauchen im Befe- Fig. 5 einen | Q u «* cmutt oural 

sdgungsabscnmttdesGele^ensv^en^ . ^^SSichtdes Rohmiets, . 

mit kann man zeitsparend durch em nur axial aut die rig. « Stirnansicht auf d en Rohrniet . 

flber die Seitenwangen vorstehenden Endbereiche der Kg. 7 s ™J^^*^ chFig . 3mi t einem Rohrniet 

Befestigungsabschnitte einwirkendes Werkzeug die Hg. 8 emen scnmu anuu % 

Nietkepfe schaffen, derart, daB dieser Gelenkzapfen und ta hnlichFig.2waHrendderMonta- 

drehfest in den Bohrungen der Seitenwangen gehalten 65 Fig. 9 eine Ansicnt annncnrig. 

ist Bei dieser Ausfflhrung muB durch den Nietvorgang ge. wjcchbiatt in Fig. 1 gehort ein insgesamt mit 
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gel 11, an dessen Enden Krallenbtigel 12 zur Ftihrung biinden 32 exakt auf Sollwert gehalten ist Wesentlich ist 
und Absttitzung einer Wischleiste 13 angelenkt sind. Die weiter, daB nach der Vormontage des Gelenkzapf ens 30 
Btigel 11 und 12 haben zwei Seitenwangen 14 und 15, die zwischen den Seitenwangen 14 und 15 kein zeitrauben- 
uber einen Steg 16 miteinander verbunden sind. Die derTauraelnietvorangerforderlichist,sondern vielmehr 
Seitenwangen 14 und 15 stehen im wesentlichen senk- 5 nur noch der Kragen 34 durch einen einfachen Nietvor- 
recht von diesem Steg 16 ab, so daB die Btigel einen im gang in Achsrichtung des Gelenkzapfens 20 zur Bildung 
wesentlichen U-fdrmigen Querschnitt aufweisen. Die eines Nietkopfes verformt wird In diesem Zusammen- 
BQgel 11 und 12 sind tiblicherweise aus einer ebenen hang ist wichtig, daB der Anschlagbund 32 konisch aus- 
Blechplatine ausgestanzt und in die dargestellte Form gebildet ist, weil beim Nietvorgang die Seitenwange 14, 
gebogen. Der HauptbQgel 11 hat in seinem Steg 16 meh- 10 15 gewissermaBen auf diesen konischen Anschlagbund 
rere Aussparungen 17, die beidseitig bis an die Seiten- aufgepreBt wird, wodurch die Stability der drehfesten 
wangen 14 und 15 heranreichen. Diese Aussparungen 17 Verbindung zwischen Gelenkzapf en 20 und den Seiten- 
dienen zur Verbesserung des StrOmungsverhaltens. Die wangen 14, f5 verbessert wird. 
mittlere Aussparung 17 wird allerdings bendtigt, weil Anhand der Fig, 4 bis 9 soil nun ein anderes Ausftih- 
ein nicht naher dargestellter Wischarm in diesem Be- 15 rungsbeispiel der Erfindung erlautert werden, bei dem 
reich zwischen die Seitenwangen 14 und 15 hineinragt der Gelenkzapfen 20 als Rohrniet ausgebildet ist, der 
und dtirt an einem ebenfalls nicht naher dargestellten aus einem Blechstreifen gerollt ist Fig. 4 zeigt eine An- 
Verbindungselement fixiert wird, das schwenkbar auf sicht auf diesen Blechstreifen 40, dessen Breite B der 
dem Gelenkzapfen 20 gelagert ist Dieser Gelenkzapfen Gesamtlange des Gelenkzapfens 20 entspricht An bei- 
20 ist in koaxial zueinander ausgerichteten Bohrungen 20 den Langsseiten hat dieser Blechstreifen 40 Abschnitte 
21, 22 in den Seitenwangen 14, 15 drehf est fixiert 41 mit einer gegenttber der Materialstarke M 1 im mitt- 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich nun in erster leren Bereich geringeren Materialstarke A/2. Von die- 
Linie auf die Art und Weise, wie dieser Gelenkzapfen sem Blechstreifen 41 werden langs der angedeuteten 
zeitsparend, aber doch drehfest und betriebssicher zwi- Schnittlinien S Teilstucke abgeschnitten und dann zu 
schen diesen Seitenwangen gehalten wird. Wichtig ist in 25 dem in Fig. 6 dargestellten nahezu geschlossenen Rohr- 
diesem Zusammenhang, daB der lichte Abstand A zwi- niet gerollt Dieser Gelenkzapfen 20 nach Fig. 6 hat also 
schen den Seitenwangen exakt dem vorgeschriebenen eine fiber die gesamte Lange durchgehende Bohrung, 
Sollwert entspricht, damit das Verbindungselement wahrend der Gelenkzapfen nach Fig. 3 im Bereich des 
leichtgangig, aber doch spielfrei zwischen den Seiten- Lagerabschnittes 30 massiv ist Im Ubrigen entspricht 
wangen 14, 15 gelagert ist Wichtig ist weiterhin, daB der 36 aber die AuBenkontur des Gelenkzapfens 20 nach Fig. 6 
Gelenkzapfen drehfest an den Seitenwangen fixiert ist, dem des zuvor beschriebenen Gelenkzapfens. Insbeson- 
damit die Lagersteile eindeutig definiert ist Das meist dere erkennt man einen Lagerabschnitt 30 mit einem 
aus Kunststoff bestehende Verbindungselement soil gegenfiber dem Befestigungsabschnitt 31 grOBeren 
namlich relativ zum Gelenkzapfen schwenkbar sein. Bei Durchmesser. Zwischen dem Befestigungsabschnitt und 
einer nicht drehfesten Fixierung des Gelenkzapfens wa- 35 dem Lagerabschnitt ist wiederum ein Anschlagbund 32 
re zu befflrchten, daB das Verbindungselement mit dem geschaffen, der sich nach auBen hin verjtingt Der Befe- 
Gelenkzapfen 20 eine drehfeste Klemmverbindung ein- stigungsabschnitt ist gewissermaBen zugleich in seinem 
geht und dann der Gelenkzapfen 20 in den Bohrungen in Endbereich als Kragen 34 ausgebildet, der nach der 
den Seitenwangen rotiert, was schlieBlich zu einer Ver- Montage des Gelenkzapfens 20 aus den Seitenwangen 
grdBerung dieser Bohrungen und damit verbunden zu 40 14, 15 hervorsteht und durch ein entsprechendes Werk- 
Klappergerauschen ftihren konnte. zeug radial umgelegt wird, wie das in Fig. 8 dargestellt 

Bei dem ersten Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 wird ist 
als Gelenkzapfen 20 ein Kaltformteil verwendet, der im Anhand von Fig. 9 soli abschlieBend noch kurz der in 
wesentlichen als Vollniet ausgebildet ist An beiden En- diesem Zusammenhang wesentliche Verfahrensschritt 
den seitlich eines Lagerabschnittes 30 hat dieser Ge- 45 bei der Montage des Gelenkzapfens 20 erlautert wer- 
lenkzapfen 20 jeweils einen Befestigungsabschnitt 31. dea Fig. 9 zeigt eine Teilansicht ahnlich Fig. 2 in ver- 
Die Lange des Befestigungsabschnittes entspricht dem grdBertem MaBstab, aus der hervorgeht, daB der aus 
Abstand A zwischen den Seitenwangen 14 und 15. Der einer Metallplatine ausgestanzte, in seine U-fdrmige 
Durchmesser D 1 dieses Lagerabschnittes ist grdBer als Gestalt gebogene Bagel 11 im Bereich der Aussparung 
der Durchmesser D2 der Bohrung in der Seitenwange 50 17 im Steg 16 so weit auseinandergedrtickt wird, daB der 
14 bzw. 15. Damit ist zwischen dem Lagerabschnitt 30 Abstand A 1 zwischen diesen Seitenwangen 14 und 15 
und dem Befestigungsabschnitt 31 ein Anschlagbund 32 geringftigig groBer ist als die Lange des Gelenkzapfens 
geschaffen, der sich vom Lagerabschnitt 30 zum Befesti- 20. Dieser Gelenkzapfen 20 kann somit quer zu seiner 
gungsabschnitt 31 hin konisch verjtingt wie dies aus Achse zwischen diese Seitenwangen 14 und 15 einge- 
Flg. 3 deutlich hervorgeht Dieser im wesentlichen als 55 setzt und koaxial zu den Bohrungen 21, 22 ausgerichtet 
Vollniet ausgebildete Gelenkzapfen 20 nach Fig. 3 hat werden. Danach konnen dann die Seitenwangen 14, 15 
beidseitig axiale, vorzugsweise trichterfdrmige Sack- wieder in ihre gestrichelt dargestellte Ausgangslage zu- 
lochbohrungen 33 derart, daB ein ringfdrmiger Kragen rtickgestellt werden, so daB die Endbereiche oder Kra- 
34 gebildet ist der vor dem eigentlichen Nietvorgang — gen 34 aus den Seitenwangen 14, 15 hervorstehen. An- 
siehe Fig. 3 rechts — aus den Seitenwangen 14, 15 des 60 schlieBend erfolgt dann in der schon zuvor beschriebe- 
Bflgels 11 hervorsteht Diese Endbereiche oder Kragen nen Weise die Bildung der NietkSpfe 36. Dieser Monta- 
34 werden durch ein axial einwirkendes Werkzeug 35 gevorgang kann ohne groBen Aufwand in den Ferti- 
radiai umgelegt, wodurch der insgesamt mit 36 bezeich- gungsprozeB integriert werden, denn das Einsetzen und 
nete, in Fig, 3 links dargestellte Nietkopf gebildet wird. Vernieten der Gelenkzapfen bendtigt keinen hdheren 

Wesentlich bei dieser Ausftihrung ist also, daB der 65 Zeitaufwand als das Ausstanzen und Biegen der Btigel 
Abstand A zwischen den Seitenwangen 14 und 15 durch Damit diese Verfahrensschritte ohne grdBere 
die Lange des Lagerabschnittes 30 des Gelenkzapfens Schwierigkeiten durchfiihrbar sind, sollte der Btigel in 
bzw. durch den Abstand zwischen den beiden Anschlag- bestiramter Weise dimensioniert sein. Die Aussparung 
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17 im Bflgelsteg 16 soflte eine solche Lange L aufweisen, 
daB bei einer gegebenen Materialstarke der Seitenwan- 
gen 14, 15 diese Seitenwangen vor der Montage des 
Gelenkzapfens 20 bis auf einen Abstand A 1 grdBer als 
die Lange des Gelenkzapfens 20 auseinandergedruckt 5 
werden k5nnen, ohne daB eine bleibende Verformung 
eintritt Bei den ttblichen Materialien wird man deshalb 
die Lange L der Aussparung 17 grdBer als den doppel- 
ten Abstand A zwischen den Seitenwangen 14, 15 wan- 

ICI Insgesamt sind bei dem erfindungsgemaB ausgebUde- 
tenWischblattfoIgendeVorteilefestzusteUen: 

Der Gelenkzapfen kann auf einfache und zeitsparen- 
de Weise automatisch montiert und genietet werden. 
Durcb den Anschiagbund am Gelenkzapfen wird eine 15 
hervorragende seitliche Stability der Seitenwangen er- 
reicht Korrosionsprobleme sind nicht zu beffircnten, da 
die BOgel erst nach der Montage des Gelenkzapfens 
lackiert werden. Die HersteUung dieses pdenteapfens 
erfordert keine hoheren Kosten als bei den bisher Qbli- 20 
chenAusfQhrungen. 

SchlieBlich soli noch darauf hingewiesen werden, dau 
natOrlich der Grundgedanke der Erfindung audi dann 
mit Vorteil einsetzbar ist, wenn beispielsweise Krallen- 
bflgdoderZwischenbugeinberGelerikzapfenamaber- 25 

geordneten HauptbQgel angelenkt werden. Die Erfin- 
dung ist also keineswegs auf den in den Ausf uhrungsb »ei- 
spieien dargestellten Gelenkzapfen zur Anlenkung des 
Wischblattes an einem Wischarm beschrankt 



30 



Patentansprfiche 



1 Wischbktt,insbesonderefarScheibenwischanla- 
gen an Kraftfahrzeugen, mit einem Bflgel mit einem 
im wesentlichen U-fOrmigen Querscbnitt mit zwei 35 
uber einen Steg miteinander verbundenen Seiten- 
wangen, wobei die Seitenwangen koaxial zueinan- 
der ausgerichteten Bohrungen zur passenden Auf- 
nahme der sich endseitig an einen Lagerabschmtt 
anschlieBenden Befestigungsabschnitte eines nach 40 
der Montage im Bflgel beidseidg vernieteten Ge- 
lenkzapfens aufweisen, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Durchmesser (Dt) des Lagerabschmttes 
(30) des Gelenkzapfens (20) grSBer ist als der 
Durchmesser (D2) der Bohrungen (21, 22) in den 45 
Seitenwangen (14, 15) des Bttgels (11), daB der Ge- 
lenkzapfen (20) zwischen diesem Lagerabschmtt 
(30) und den Befestigungsabschnitten (31) jeweils 
einen Anschiagbund (32) zur Abstutzung der Sei- 
tenwangen (14, 15) des BUgels (11) aufweist und daB 50 
die NietkSpfe (36) durch ein axial auf die Uber die 
Seitenwangen (14, 15) vorstehenden Endbereiche 
(34) der Befestigungsabschnitte (31) einwirkendes 
Werkzeug (35) geschaffen sind. 
Z Wischblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB sich der Anschiagbund (32) vom La- 
gerabschnitt (30) zum Befestigungsabschnitt (31) 
konischverjttngt 

3. Wischblatt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeicnnet, daB der Gelenkzapfen (20) als Voll- 60 
niet ausgebildet ist, dessen Endbereiche etwa fiber 
die Lange des Befestigungsabschnittes (31) erne 
axiale, vorzugsweise trichterfSrmige Sacklochboh- 
rung(33) aufweisen. 

4. Wischblatt nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der Gelenkzapfen (20) als Kaltform- 
teilhergestelltist 

5. Wischblatt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 



kennzeicnnet, daB der Gelenkzapfen (20) als Rohr- 
niet ausgebildet ist t a _ . 

6. Wischblatt nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeicnnet, daB der Rohrniet (20) aus emem Blech- 
streifengerolltist 

7. Wischblatt nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeicnnet, daB die Breite (B) des Blechstreif ens (40), 
der an beiden Langsseiten zur spateren Bddimg der 
Befestigungsabschnitte (31) einen Bereich (41) ge- 
ringerer Materialstarke aufweist, der Lange des 
Rohrnietes(20)entspricht 

8. Wischblatt nach wenigstens einem der vornerge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Gelenkzapfen (20) zur Anlenkung des Wisch- 
annes dient und in einem Bereich des Bugels (11) 
angeordnet ist, in dem der Bfigelsteg (16) erne Aus- 
sparung (17) aufweist, wobei die Lange (L) der Aus- 
sparung (17) derart gewahlt ist, daB die Seitenwan- 
gen (14, 15) des BQgels (11) vor der Montage des 
Gelenkzapfens (20) bis auf einen Abstand (A 1) grd- 
Ber als die Lange des Gelenkzapfens (20) auseinan- 
dergedrttckt werden kdnnen. 

9. Wischblatt nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeicnnet, daB die Lange (L) der Aussparung (11) 
groBer ist als der doppelte Abstand (A) zwischen 
den Seitenwangen (14, 15). 

10. Verfahren zur HersteUung ernes Wischblattes 
nach wenigstens einem der vorhergehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB der Bugei 
aus einer Metaliplatine ausgestanzt wird, daB an- 
schlieBend die Seitenwangen relativ zum Steg ab- 
gewinkelt werden, daB danach die Seitenwangen 
im Bereich der Stegaussparung derart auseinander- 
gedrOckt werden, daB der Abstand zwischen den 
Seitenwangen grdBer ist als die Lange des Gelenk- 
zapfens, daB anschlieBend der Gelenkzapfen quer 
zu seiner Achse zwischen die Seitenwangen einge- 
setzt und koaxial zu den Bohrungen in den Seiten- 
wangen ausgerichtet wird, daB danach die Seiten- 
wangen wieder in ihre Ausgangslage zuruckgestellt 
werden und schlieBlich die dann aus den Seiten- 
wangen vorstehenden Endbereiche der Befesti- 
gungsabschnitte umgelegt werden. 
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